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Ansprilche : 

1/ Anlage zur Eerstellung eines flexiblen Mehrlagenisolierrohre^ 
- mit 

glattem Innenrohr, 
Auftenrohr und 

Isolierschicht zwischen Innenrohr und AuBenrohr , 

wobei zumindest das AuBenrohr aus thermoplastischem Kunststoff , die 
Isolierschicht aus Schaumkunststoff besteht, g e k e n n - 
zeichnet durch 

eine erste Schneckenstrangpresse (4) fttr die Aufbe- 
reitung des thermoplastischen Werkstoffes fUr das 
Au&enrohr (2), 

eine zweite Schneckenstrangpresse (5) ftir die Aufbe- 
reitung des Schaumkunststoffes (3), 

einen Koextrusionskopf (6), 

eine Rohrformmas chine (7) mit Hohlform (8), und 

eine Durchschiebevorrichtung (9) fttr das Innenrohr (1), 

wobei der Koextrusionskopf (6) mit einem AuBenrohr-Dttsenrohr (lo) 
fOr das Aufienrohr (2) an die Hohlform (8) angeschlossen ist und 
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mit einer dazu konzentrischen Schaumstoffdttse (11) tiber die 
Miindung (12) des AuBenrohr-DUsenrohres (10) vorsteht, wobei 
ferner das Innenrohr (1) mit Hilfe der dem Koextrusionskopf (6) 
vorgeschalteten Durchschiebevorrichtung (9) als Seele durch eine 
konzentrische Bohrung (13) in der Schaumstoffdilse (11) scMebbar 
und nach Verlassen dieser Bohrung (1?) lediglich durch den Schaum- 
kunststoff (3) lagefixiert ist. 

2. Anlage nach Anspruch 1 in der Ausfiihrungsf orm fiir die Her- 
stellung eines flexiblen Mehrlagenisolierrohres mit AuBen-Wellrohr, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Rohrformmas chine eine Hohlform (8) 
aus endlos umlauf enden Pormketten aufweist und das Auflenrohr- 
Diisenrohr (10) des Koextrusionskopf es (6) schlieBend in die Hohl- 
form (8) hineingefuhrt ist. 

3. Anlage nach Anspruch 1 in der Aus fiihrungs form fur die Her- 
stellung eines flexiblen Mehrlagenisolierrohres mit glattem Aufien- 
rohr, dadurch gekennzeichnet, daB die Rohrformmas chine (7) als 
Vakuumkalibriereinrichtung ausgefuhrt ist. 

4. Anlage nach einem der Ansprtiche 1 bis 3 in der Aus fiihrungs form 
fiir die Herstellung eines flexiblen Mehrlagenisolierrohres mit 
Kunsts toff innenrohr, dadurch gekennzeichnet, daB der Koextrusions- 
kopf (6) hinter der Abzugsvorrichtung (9) einer Schneckenstrang- 
presse (16) mit Kalibriereinrichtung (15) fiir das Kunststoff- 
innenrohr (1) angeordnet und die Abzugseinrichtung zugleich als 
Durchschiebevorrichtung (9) fiir das Kunststoff innenrohr (1) ausge- 
bildet ist. 

5. Anlage nach einem der Ansprttche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Rohrformmas chine (7) eine Abzugsvorrichtung (14) nachge- 
schaltet ist. 
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Anlage zur Herstellung eines f lexiblen 
wifthrlagenlS Qlierrolires . 

Die Erfinduns besieht slch a****-" auf sine Anlage aur Her- 
stellung eines flwlBlen Mehrlagenisollerrohres, - It 

glattem Innenrohr, 
AuBenrohr und 

isolierschicht zwischen Innenrohr und Aufienrohr, 
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wobei kindest das AuBenrohr aus thermoplastischem Kusntstoff 
und die Isolierschicht aus Schaumkunststoff besteht. 

Die (aus der Praxis) bekannten flexiblen Mehrlagenisolierrohre 
werden rohrschuBweise gefertigt. Ein fertiger InnenrohrschuB 
wird in einen gleich langen fertigen AuBenrohr schuB geschoben, 
der Zwischenraum zwischen Innenrohr und AuBenrohr wird ausge- 
sehaumt. Das ist aufwendig. Zwar ist es bekannt (GB-PS 777 58) 
aus Schau^unststoff ganze Rohre herzustellen, das beruhrt jedoch 
die Herstellung der eingangs beschriebenen Rohre nicht und hat 
in die Praxis keinen Eingang gefunden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Anlage zur Her- 
stellung eines flexiblen Mehrlagenisolierrohres zu schaffen, nat 
der nicht rohrschuBweise sondern kontinuierlich Mehrlagenxsolxer- 
rohre des beschriebenen Aufbaus hergestellt werden k6nnen. 



Die 
durch 



erfindungsgemaBe Anlage ist hauptsachlich gekennzeichnet 



eine erste Schneckenstrangpresse fur die Aufbereitung 
des thermoplastischen Kunststoffes fur das AuBenrohr, 

eine zweite Schneckenstrangpresse fur die Aufbereitung 
des Schaumkunststoffes, 

einen Koextrusionskopf , 

eine Rohrf ormmaschine mit Hohlf orm und 
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eine Durchschiebevorrichtung fttr das Innenrohr, 



wobei der Koextrusionskopf mit einem AuBenrohr-Dttsenrohr fttr das 
AuBenrohr an die Hohlform angeschlossen 1st und mit einer dazu 
konzentrischen Schaumstoffdttse ttber die Mttndung des AuBenrohr- 
DUsenrohres vorsteht, wobei ferner das Innenrohr mit Hilfe der 
dem Koextrusionskopf vorgeschalteten Durchschiebevorrichtung als 
Seele durch eine konzentrisehe Bohrung in der Schaumstoffdttse 
schiebbar und nach Verlassen dieser Bohrung lediglich durch den 
Schaumstoff lagefixiert ist. - Die Erfindung geht von der Erkennt- 
nis aus, dafi auch ein flexibles, an sich flachdrttckbares Innen- 
rohr unter Beibehaltung des runden Querschnittes mit einer Schaum- 
kunststoffisolierschicht und einem AuBenrohr umspritzt werden 
kann, wenn nur im Koextrusionskopf Anordnung und Ftthrung des 
Innenrohres soerfolgen, wie es oben beschrieben worden ist und 
wenn das noch weiche AuBenrohr nach Verlassen des Koextrusxons- 
kopfes von einer Hohlform aufgenommen wird, weiche Hohlform eme 
AuBenkalibrierung bewirkt. Das kann durch Vakuum oder Innendruck 
geschehen. Dann ist es lediglich eine Frage der Dimensionierung 
des Mengenstromes fttr den Schaumkunststoff der Isolierschicht und 
eine Frage der Einstellung der Druckverh&ltnisss, urn sicherzustel- 
len, daB zwar eine einwandfreie Isolierschicht entsteht, das Innen- 
rohr seinen runden Querschnitt jedoch nicht verliert. Folglich 
kann mit einem Innenrohr gearbeitet werden, dessen Wanddicke sehr 
gering ist. Das Innenrohr kann sogar in dem Koextrusionskopf m- 
folge der dort herrschenden Temperaturen erweichen, so daB die 
MSglichkeit besteht, auch fttr das Innenrohr mit thermoplastischem 
Kunststoff zu arbeiten. Es war nicht zu erwarten, daB man in der 
beschriebenen Weise mit stabilen, zu einwandfreien Produkten 
ftthrenden Betriebsverhaltnissen arbeiten kann. Das gilt fttr 
Vakuumkalibrierung und fttr Druckkalibrierung fttr das AuBenrohr. 
Insbes. ist jedoch ttberraschend, daB eine Vakuumhohlform in 
der Lage ist, in der beschriebenen Weise unter Zwischenschal- 
tung des Schaumkunststoffes auch das Innenrohr gleichsam zu hal- 
ten, wobei darttber hinaus das Innenrohr in der Isolierschicht 
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aus Schaumkunststoff Uberraschenderweise auoh lagefixiert wird, 
so daB im fertigen Mehrlagenisolierrohr Inneiirohr und AuBenrohr 
ganau konzentrisch liegen. Es versteht sich von selbst, daB dazu 
die Viskositat des Schaumkunststoff es, aus dem die Isolier- 
schicht aufgebaut wird, nicht zu niedrig eingestellt werden darf . 

Der erfindungsgemaBen Anlage kann als Innenrohr ein vorgef ertigtes 
f lexibles Rohr aus beliebi^em Werkstof f zugefuhrt werden. Bevor- 
zugt wird ein dUnnwandiges Innenrohr aus thermoplastisohem Kunst- 
stoff zugefuhrt. Das AuBenrohr ist ebenfalls ein diinnwandiges 
Rohr. Es kann als glattes Rohr Oder als Wellrohr ausgefUhrt wer- 
den. 

Eine erfindungsgemafle Anlage in der Aus fuhrungs form fiir die Her- 
stellung eines f lexiblen Mehrlagenisolierrohres mit AuBenwell- 
rohr besitzt eine Rohrformmaschine, deren Hohlform aus endlos um- 
laufenden Formketten aufgebaut ist (OE-IS 257 1*5). Hier empfiehlt 
die Erfindung, die Anordnung so zu treffen, daB das AuBenrohr- 
Dusenrohr des Koextrusionskopf es schlieBend in die Hohlform hin- 
einragt. In der Aus fUhrungs form fur die Herstellung eines flexib- 
len Mehrlagenisolierrohres mit glattem AuBenrohr ist die Rohr- 
formmaschine eine tibliche Einrichtung zur AuBenkalibrierung 
mittels vakuum (Kunststof fe, 1955, S. 95, 97, insbes. S. 9*0- 

Handelt es sich urn die Herstellung eines Mehrlagenisolierrohres, 
bei dem das Innenrohr aus thermoplastisohem Kunststoff besteht, 
so laflt sich die erf indungsgemaBe Anlage zu einer integrierten 
Anlage erweitern, die auch das Innenrohr herstellt. Diese Aus- 
fiihrungsform der erf indungsgemaBen Anlage ist dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB der Koextrusionskopf hinter der Abzugsvorrichtung 
einer Schneckenstrangpresse mit Kalibriereinriehtung fiir das 
Innenrohr angeordnet und die Abzugseinrichtung zugleich als Durch 
schiebevorrichtung fur das Innenrohr durch den Koextrusionskopf 
ausgebildet ist. Der Rohrformmas chine kann jedenfalls eine Ab- 
zugsvorrichtung nachgeschaltet aein. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglioh ein Aus- 
filhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung ausfiihrlicher erlautert. 
Es zeigen in schematiseher Darstellung 

Pig. 1 teilweise im Schnitt die Seitenansicht einer erfindungsge- 
maflen Anlage zur Herstellung eines Mehrlagenisolierrohres, 

Pig. 2 in gegentiber der Fig. 1 wesentlich vergroBertem MaBstab 
einen Schnitt durch den Koextrusionskopf des Gegenstandes 
der Fig. 1, 

Fig. 3 entsprechend der Fig. 1 eine andere Ausftihrungsform einer 
erf indungsgemaBen Anlage und 

Fig. k einen Schnitt durch ein auf der Anlage hergestelltes Mehr 
lagenisolierrohr, etwa im MaBstab 1:1. 

Die in den Piguren dargestellte Anlage dient zur Herstellung 
eines flexiblen Mehrlagenisolierrohres mit 

glattem Innenrohr 1, 
AuBenrohr 2 und 
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Isolierschicht 3 zwischen Innenrohr 1 und AuBenrohr 2. 

Dabei besteht zumindest das AuBenrohr 2 aus thermoplastischem 
Kunststoff, die Isolierschicht 3 aus Schaumkunststoff . Zur An- 
lage gehSrt eine erste Schneckenstrangpresse k fur die Aufberei- 
tung des Werkstoffes fur das AuBenrohr 2, gehort eine zweite 
Schneckenstrangpresse 5 fur die Aufbereitung des Schaumkunst- 
stof f es . 

Wesentlich fur die Anlage ist ein Koextrusionskopf 6 
besonderer Gestaltung, 



zur Anlage gehort aber? f ernerhin eine Rohrformmas chine 7 mit 
Vakuumhohlform 8 und eine Durchschiebevorrichtung 9 fur das 
Innenrohr 1 . Dabei ist die Anordnung so getrof f en, dafi der Koex- 
trusionskopf 6 mit einem AuBenrohr-Dusenrohr 10 fur das AuBen- 
rohr 2 an die Hohlform 8 angeschlossen ist, aber eine dazu kon- 
zentrische Schaumstof fdttse 11 besitzt, die Uber die MUndung 12 
des AuSenrohr-DUsenrohres 10 vorsteht. Das Innenrohr 1 wird mit 
Hilfe der dera Koextrusionskopf 6 vorgeschalteten Durchschiebevor- 
richtung 9 gleichsam als Seele durch den Koextrusionskopf 6 ge- 
schoben, der dazu eine Bohrung 13 aufweist, die konzentrisch zur 
Schaumstof fdUse 11 gefuhrt ist. Nach Verlassen dieser Bohrung 13 
erfahrt' das Innenrohr 1 seine Lagef ixierung allein durch den 
Schaumkunststoff 3- Es versteht sich von selbst, daB die Extru- 
sionsgeschwindigkeiten einerseits, die Durchschiebegeschwindig- 
keiten andererseits und am Ende auch die Abzugsgeschwindigkeiten 
aufeinander eingestellt sind. 

Die Fig. 1 zeigt eine Anlage zur Herstellung eines flexiblen Mehr- 
lagenisolierrohres, dessen AuBenrohr 2 als Wellrohr ausgefuhrt ist, 
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Man erkennt, daB die Rohrf ormmaschine eine Hohlform 8 aus endlos 
umlaufenden Forraketten aufweist. Das AuBenrohr-Dtisenrohr 10 des 
Koextrusionskopfes 6 ragt gleichsam schlieBend in die Hohlform 
8 hinein. Dazu wird insbes. auf die Pig. 2 verwiesen. Pig. 3 
zeigt die Aus f minings form, bei der das Mehrlagenisolierrohr mit 
einem glatten AuBenrohr 2 versehen wird. Hier erkennt man, daB 
die Rohrformmas chine als Einrichtung flir die Vakuumkalibrierung 
des AuBenrohr es 2 ausgebildet ist und folglich eine entsprechende 
Vakuumhohlform 8 aufweist. In Pig. 1 ist auBerdem die integrierte 
Aus fUhrungs form einer erfindungsgemSBen Anlage dargestellt worden, 
bei der auch die Herstellung des Innenrohres 1 in der Anlage er- 
folgt. Dazu ist der Koextrusionskopf 6 hinter der Abzugseinrich- 
tung 9 einer Schneckenstrangpresse 16 mit Kalibrier einrichtung 15 
fiir das Kunststoff innenrohr 1 angeordnet. Diese Abzugseinrichtung 
funktioniert zugleich als Durchschiebevorrichtung 9 fur das Innen- 
rohr 1 . Der Rohrformmas chine 7 ist im Ausf uhrungsbeispiel eine 
Abzugsvorrichtung 1* nachgeschaltet, die in Fig. 1 zugleich als 
Wickler ausgefiihrt ist. 

Aus der Pig. 4 entnimmt man, daB das Mehrlagenisolierrohr ein 
diinnwandiges Innenrohr 1 und ein diinnwandiges AuBenrohr 2 auf- 
weist, - wobei der Querschnitt des Innenrohres 1 vollkommen rund 
ist und bei der Umspritzung mit dem Schaumkunststoff 3 und dem 
AuBenrohr 2 keinerlei Deformation erfahren hat. 
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and insulating foam; (b) a co-extrusion head; (c) a pipe forming 
machine 

comprising a moving hollow mould in which the laminated pipe is 
finally formed; 

and (d) a pusher device for feeding in the smooth inner pipe (1). 

The co-extrusion head comprises a nozzle connected to the 
mould and used for 

extruding the outer pipe and an inner, concentric nozzle 
extending further into 

the mould and used for extruding the foam. The inner pipe enters 
to act as a 

core within the extruding nozzles and is supported by a 
concentric bore inside 

the foam extrusion nozzle; after leaving this bore it is held in 

position only 

by the foam itself. 

Appts. enables a laminated insulating pipe to be extruded 
continuously instead 
of in a series of lengths. 
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